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® Stapelanlage fur Pressen zur Blechumformung 

@ DieErfindung betrifft eine Stapelanlage fur Pressen zur 
Blechumformung, insbesondere zum Stapeln von Karos- 
serieteilen fur Kraftfahrzeuge und anderen grofcen Blech- 
teilen. 

Durch die Erfindung soil eine universell einsetzbare Sta- 
pelanlage geschaffen werden, die mit einem wirtschaftli- 
chen Aufwand hergestellt und betrieben werden kann. 
Erfindungsgemafc ist anschlicfcend an die Ausgabe einer 
Presse ein Forderband vorgesehen, das taktweise ange- 
trieben wird. Beidseitig dos Forderbandes sind je vier Sta- 
pelstationen angeordnet. Vier Stapelroboter sind han- 
gend uber dem Forderband angebracht und zwei Stapel- 
stationen zugeordnet. 

Zwei Sta pel stationen ist je eine unter dem Forderband an- 
geordnete Zentrierstation zugeordnet. Parallel zu jeder 
Seite des Forderbandes sind nebeneinanderliegend eine 
Behalterbeladestrecke und zwei Behaltertransportstrek- 
ken angeordnet. Sie verfugen - in Durchlaufrichtung gese- 
| hen - jede uber cine Lccrstation und die Behaftertrans- 
portstrecken je uber ein Hubgerust und einen Schwenk- 
tisch zur Ein- und Ausgabe der Stapelbehalter. 



CM 

to 

CM 
00 

o> 

LU 

Q 



3DOCID: <DE_19826270A1_I_> 




*/ u/ J \a \35 



BUNDESDRUCKEREI 10.99 902 048/597/1 



23 



DE 198^ 

1 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Stapelanlage fiir Pressen zur 
Blechumformung, insbesondere zum Stapeln von Karosse- 
rieteilen fiir Kraft fahrzeuge und anderen groBen Blechtei- 
len. 

Stufenpressen stoBen mit kurzen Taktzeiten eine groBe 
Anzahl von PreBteilen aus. Je nach Gestaltung und GroBe 
der PreBteile sind in der Stufenpresse ein oder zwei Reihen 
von Umforniwerkzeugen angeordnet. Zwei Reihen werden 
beispielweise dann verwendet, wenn gleichzeitig das Innen- 
und das AuBenteil einer Kraftfahrzeugtiir hergestellt werden 
soli. Das Handling dieser beispielsweise genannlen Teile ist 
deswegen problematisch, weil das Innenteil ubenviegend 
aus schmalen Rahmenstreifen besteht, wahrend das AuBen- 
teil groBere geschlossene Flachen aufweist. 

Die Folge davon ist, daB das Handling nach der Presse 
ubcrwicgcnd manucll crfolgcn muB. Jc nach Taktzcit der 
Presse rnuB eine groBere Anzahl Werker die Teile von einem 
Forderband entnehmen und geordnet in Stapelbehalter ver- 
bringen. 1st nur eine Reihe von Umforniwerkzeugen in der 
Presse in Anwendung, so werden nur gleiche Teile ausgesto- 
Ben, die jeweils auch gleiche Lage haben. Fiir solche Ar- 
beitsaufgaben ist bekannt, Industrieroboter mit werkstuk- 
kangepaBien Saugerspinnen einzuseUen, die die gleicharti- 
gen PreBteile in Stapelbehaltern ablegen. 

Universell einsetzbare Stapelanlagen fiir eine Vielzahl 
von Werkstuckausbildungen sind nicht bekannt. 

Es ist Aufgabe der Erfindung, eine gattungsgemaBe Sta- 
pelanlage fur Pressen zur Blechumformung, insbesondere 
zum Stapeln von Karosserieteilen fiir Kraftfahrzeuge und 
anderen groBen Blechteilen zu schaffen, die universell fiir 
eine Vielzahl von Werkstucken und technologische Herstel- 
lungsablaufe einsetzbar ist und die im automatischen Be- 
trieb leere Stapelbehalter bereitstellt und voile Stapelbehal- 
ter entfernt. Die Herstellung der Stapelanlage soli mit einem 
wirtschaftlichen Aufwand moglich sein. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die Merkmale 
des Patenanspruches 1 gelost. Die Unteranspriiche beschrei- 
ben Ausgestaltungen der Erfindung, die eine vorteilhafte 
Anpassung an unterschiedliche raumliche Gegebenheiten 
ermoglichen. 

Durch die sU-eifenformige Teilung des Forderbandes ist 
eine vorteilhafte einfache Gestaltung der Zentrierstationen 
moglich. Die vier beidseitig des Forderbandes angeordneten 
Stapelstationen sind die Voraussetzungen fiir den kontinu- 
ierlichen An- und Abtransport der leeren und vollen Stapel- 
behalter und fur das Abstapeln der Anzahl von PreBteilen, 
die mit einem Arbeitstakt der Presse hergestellt werden. Da- 
durch werden kurze Wechselzeiten ermoglicht Die altema- 
tiv vorgesehenen Hubgeriiste lassen den An- und Abtrans- 
port von ubereinandergestellten Stapelbehaltern zu und ent- 
lasten so den Staplerverkehr. 

Die Verwendung von Schwenktischen fur die ubereinan- 
dergestellten Stapelbehalter schafft eine vorteilhafte AnpaB- 
barkeit an die raumlichen Mogiichkeiten fiir den Staplerver- 
kehr. Die Zuordnung der Stapelroboter sowohl beider Seiten 
des Forderbandes und der dort angeordneten Stapelstationen 
schaffen die Option fur das Stapeln von sowohl einzelnen 
als auch paarweise ausgeworfenen PreBteilen. 

In den Zeichnungen ist die Erfindung an einem Ausfuh- 
rungsbeispiel erlautert. Es zeigen 

Fig* 1 einen schematischen GrundriB der Stapelanlage, 

Fig. 2 die Stapellogistik fiir paarweise ausgeworfene 
PreBteile, die unglcich gcstaltct sind, 

Fig. 3 Schema der Schrittfolge bei Stapelbehalterwechsel. 

Auf einer Ablage 1 zwischen den Seitenstandern 2 einer 
GroBraumstufenpresse 3 legt diese die fertiggestellten PreB- 
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teile 4 ab. Nahe der Ablage 1 ist eine vordere Umlenkrolle 
eines Forderbandes 5 angeordnet. Die hintere Umlenkrolle 
befindet sich in Durchlaufrichtung nach einer vierten Stapel- 
station 12. Das Forderband 5 besteht aus sechs nebeneinan- 
5 derliegenden Teilforderbandern, von denen das erste und 
sechste Teilforderband seiten verstellbar und das zweite und 
funfte Teilforderband hohenverstellbar ist. Langsantrieb der 
Teilf order bander erfolgt durch einen NC-Antrieb im Arbeit- 
stakt der Presse 3. 

10 Ihre Seiten- und Hohenverstellung erfolgt ebenfalls iiber 
NC-gesteuerte Antriebe. Parallel zum Forderband 5 sind auf 
jeder Seite je eine Behalterbeladestrecke 6 und zwei Behal- 
tertransportstrecken 7 und 8 eingerichtet. Sie nehmen die 
leeren bzw. vollen Behalter 18 auf. 

15 Die Strecken sind unterschiedlich lang ausgefuhrt und 
reichen bis an die Stapelbehaltereingabe bzw. -ausgabe. Die 
Behalterbeladestrecken 6 sind unmittelbar neben dem For- 
derband 5 licgend angeordnet. Ihre Endcn zeigen in Rich- 
tung Presse 3. Von diesem Ende aus sind in Durchlaufrich- 

20 tung vier aneinander anschlieBende Stapelstationen 9; 10; 
11; 12 auf jeder Behalterbeladestrecke 6 ausgefuhrt., Zwi- 
schen jeweils zwei gegenuberliegenden Stapelstationen, 
vorzugsweise zwischen den Stationen 10 und 12, sind han- 
gend iiber dem Forderband 5 je zwei Stapelroboter 13/14 

25 bzw. 15/16 angebracht, an dessen Han den werkstuckange- 
paBte Saugerspinnen 33 schnellwechselbar befestigt sind. 
Weiterhin ist jeweils zwischen zwei gegenuberliegenden 
Stapelstationen unterhalb des Forderbandes 5 eine nicht dar- 
gestellte Zentrier station 34 vorhanden, die im Arbeitstakt 

30 der Presse 3 einschwenkbar ist. Nach oben wirken in der 
Zentrierstation je Werkstiick vier Zentrieranschlage, die in 
den Bandliicken beispielsweise pneumatisch in Position ge- 
bracht werden und mittels NC-gesteuerter Verstellachsen 
gegeneinander auf die jeweilige Werkstucklange eingestellt 

35 werden. 

Nach jeder vierten Stapelstation 12 sind in Durchlaufrich- 
tung in der Strecke 6 zwei Leerplatze 17; 24 zur Aufnahme 
gefullter Behalter angeordnet. Strecke 7 en thai t eine Leer- 
station 19 fiir gefullte Behalter und Strecke 8 eine Leersta- 

40 tion 20 fiir leere Behalter, die gleichzeitig zum Kontrollieren 
und zum Ausschleusen fehlerhafter Behalter in Pos. 21 
dient. AnschlieBend an die Leerstation 19 in der Strecke 7 ist 
ein Hubgerust 22 angeordnet. Es nimmt einen vollen Behal- 
ter 18 aus der Station 24 auf und fbrdert ihn senkrecht nach 

45 oben, um dem zwei ten vollen Behalter aus der Station 19 
Platz zu machen, der nun gemeinsam mit dem dariiber be- 
findlichen Behalter zur Station 25 gebracht wird. Station 25 
ist Teil eines Schwenktisches 26, auf dem die zwei vollen 
und iibereinandergestapelten Behalter 18 durch eine Viertel- 

50 drehung um Punkt 28 aus der Behaltertransportstrecke 7 
quer zur Durchlaufrichtung in die Ausgabelage 27, bei- 
spielsweise fiir Gabelstapler, gebracht werden. Anschlie- 
Bend an die Leerstation und Kontrollstation 20 in der Trans- 
portstrecke 8 ist ein Hubgerust 23' angeordnet. Es nimmt 

55 zwei ubereinander gestapelte Behalter aus dem Schwenk- 
tisch 29 auf, die vorher beispielsweise durch Gabelstapler in 
der Position 35 aufgesetzt und anschlieBend durch eine 
Vierteldrehung in die Transportstrecke 8 eingeschwenkt 
wurden. Sie werden entgegengesetzt zur Durchlaufrichtung 

60 in Strecke 8 vereinzelt, indem erst der untere Behalter 18 
ausgefahren wird, dem dann durch Absenken im Hubgerust 
der dariiber befindliche Behalter 18 folgt. Fur nicht stapel- 
bare PreBteile 4 ist anschlieBend an die Teilforderbander 5 
ein Breitforderband 31 angeordnet, welches die PreBteile 4 

65 in den Ein-/Ausgabcbcrcich zur manucllcn Entnahmc 
bringt. AuBerdem konnen bei Ausschaltung der Roboter 13; 
14; 15; 16 und der Zentrieranschlage die auf den Teilforder- 
bandern 5 getakteten PreBteile 4 auch von Hand entnommen 
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und in den Stapelstationen 9; 10; 11, 12 der Behalterbelade- 
strecke 6 in die bereitgestellten Behalter gestapelt werden. 
Zu diesem Zweck ist zwischen Teilforderbandem 5 und Sta- 
pelstationen 9, 10,1 1, 12 geniigend Freiraum gelassen wor- 
den. Der automatische Behaltertransport ist unter geeigne- 5 
ten Sicherheitsvorkehrungen moglich. 

Die Arbeitsweise der Anlage ist folgende: 
Auf der Ablage 1 zwischen den Seitenstandern 2 der Presse 
3 werden von dieser die fertiggestellten PreBteile 4 abgelegt. 
Das Ausfuhrungsbeispiel geht. von jeweils zwei ungleichefl 10 
Teilen aus. Durch zwei Entnahmeroboter 32 werden diese 
Teile 4 im Arbeitstakt der Presse 3 auf je eine Gruppe der 
sechs Teilforderbander 5 abgelegt. und durch diese im Ar- 
beitstakt der Presse 3 zu den ersten Beladestationen 9 trans- 
port.! ert. Zu diesem Zeitpunkt sind die beiden Behalterbela- 15 
destrecken 6 sowie die Transportstrecken 8, deren Leersta- 
tionen 20, die dazugehorigen Hubgeruste 23 und Schwenk- 
tischc 29 mit lccrcn Stapclbchaltcrn 18 gcfiillt. Wic in Fig, 2 
dargestellt, erfolgt ein weiterer Takt zur zweiten Beladesta- 
tion 10. 20 

In diesem zweiten Takt werden das linke und rechte PreB- 
teil 4 - in Durchlaufrichtung - in der zweiten Beladestation 

10 durch die dortigen Zentrierstationen 34 in ihrer Lage fi- 
xiert und durch die Stapelroboter 13/14 der zweiten Belade- 
station 10 enlnoiiimen und in die Stapelbehalter 18 gestellt. 25 

In die erste Beladestation 9 sind gleichzeitig zwei neue 
PreBteile 4 gebracht worden. Beim dritten Takt werden das 
rechte und linke PreBteil 4 der ersten Beladestation 9 zur 
zweiten Beladestation 10 weitertransportiert und zwei neue 
PreBteile 4 in die erste Beladestation 9 gebracht. 30 

Im vierten Takt werden das rechte und linke PreBteil 4 
von der zweiten Beladestation 10 zur dritten Beladestation 

11 transportiert. 

Zwei neue PreBteile 4 werden zur ersten Beladestation 9 
gebracht. Die rechten und linken PreBteile 4 der zweiten Be- 35 
ladestation 10 werden zentriert und durch die dortigen Sta- 
pelroboter 13/14 gleichzeitig entnommen und in die jeweiii- 
gen Stapelbehalter 18 gestellt. Im fiinften Takt werden das 
rechte und linke PreBteil 4 der ersten Beladestation 9 zur 
zweiten Beladestation 10 und das JAnke und rechte PreBteil 4 40 
der dritten Beladestation 11 ^ur vierten Beladestation 12 
transportiert. 

Zwei neue PreBteile 4 werden zur ersten Beladestation 9 
gebracht. Die linken und rechtenPreBteile 4 der vierten Be- 
ladestation 12 werden zentriert und gleichzeitig durch die 45 
dortigen Stapelroboter 15/16 entnommen und in die jeweili- 
gen Stapelbehalter 18 gestellt. 

Die gefullten und leeren Behalter werden nun nach dem 
Schema in Fig. 3 transportiert. 

Im Schritt 1 ist die Startposition fiir den Behalterwechsel 50 
dargestellt. Behalter 18b und 18d sind gefullt. Die leeren 
Behalter 18a, 18c stehen fur den Wechsel von Beladestation 
9; 11 in Beladestation 10; 12 bereit. Die Transports tree ke 7 
ist leer, die Transportstrecke 8 mit leeren Behaltem 18e bis 
18m gefuiit, wobei die Behalter 18j/18k und 181/18m uber- 55 
einander angeordnet sind. Im Schritt 2 werden alle vier Be- 
halter 18a; 18b; 18c; 18d gleichzeitig in Durchlaufrichtung 
transportiert. 

Die Behalter 18a; 18b; 18c legen dabei einen Weg zuriick, 
der einem Abstand zwischen den Behaltermitten entspricht. 60 
Behalter 18d legt den doppelten Weg zuriick, um in die Sta- 
tion 18 zu gelangen. Das wird durch den Einsatz geeigneter 
Mittel, zum Beispiel eines Hubdopplungsmechanismus er- 
reicht. Die leeren Behalter 18a, 18c befinden sich nun in den 
Beladestationen 10; 12 und stehen fur den Bcladcrhythmus 65 
zur Verfugung. Die vollen Behalter 18b, 18d befinden sich 
in Wechselposition. 

Im Schritt 3 werden Transporte quer zur Durchlaufrich- 
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tung durchgefiihrt. Behalter 18e gelangt in Beladestation 9 
der Beladestrecke 6, Behalter 18b gelangt in die Transport- 
strecke 7 und Behalter 18d in das Hubgerust 22, wo er sofort 
angehoben wird. 

Im Schritt 4 wird der gefullte Behalter 18b in das Hubge- 
rust 22 transportiert, so daB Behalter 18d und 18b uberein- 
andergestellt sind. Ferner erfolgt im Schritt 4 der Transport 
aller leeren Behalter 18f, g, h, i, j, 1 entgegen der Durchlauf- 
richtung um den Abstand zwischen zwei Behaltermitten. 

Im Schritt 5 erfolgt der Transport der ubereinandergestell- 
ten gefullten Behalter 18b/18d auf den Schwenktisch 26 und 
der Quertransport des Behalters 18h in Beladestation 11. 

Im Schritt 6 erfolgt ein Transport der leeren Behalter 18i, 
j, m in der Transportstrecke 8 um den Abstand zwischen 
zwei Behaltermitten entgegen der Durchlaufrichtung. 

Die ubereinanderstehenden Stapelbehalter 18b/18d wer- 
den in dem Schwenktisch 26 um 90 Grad geschwenkt von 
Gabclstaplcrn entnommen und zum Lager gefahrcn. 

Diese Vorgange laufen in gleicher Weise beidseitig des 
Forderbandes 5 ab. Dieser Ablauf bei der gleichzeitigen 
Herstellung von zwei ungleichen PreBteilen 4 verandert sich 
nur unwesentlich, wenn bei einem Arbeitstakt nur ein PreB- 
teil 4 hergestellt wird. Hierbei werden nacheinander die an- 
kommenden PreBteile 4 durch die Entnahmeroboter 32 ein- 
mal im Uhrzeigersinn um 90 Grad gedreht auf dem Band 5 
abgelegt und im nachsten Takt entgegen dem Uhrzeigersinn 
und so weiter. 

In den Beladestationen 10 und 12 ergreifen die Roboter 
13/14 bzw. 15/16 wechselseitig die so bereitgestellten und 
zentrierten PreBteile und stapeln sie in den Behaltem 18 ab. 

Der Behalterwechsel erfolgt in der oben beschriebenen 
Art. 

Es liegt im Rahmen der Erfindung, die PreBteile 4 in die 
Stapelbehalter 18 zu legen. Weiterhin kann die Anwendung 
an sich bekannter automatischer Spinnen-, Zentriermittel- 
oder Roboter- Wechseleinrichtungen vorgesehen werden. 

Die erfindungsgemaBe Stapel anlage ist fiir alle Arten von 
Pressen zur Blechumformung vorteilhaft anwendbar, insbe- 
sondere Stufenpressen, GroBraumstufenpressen, Transfer- 
pressen, Saugerpressen, Presseniinien und Einfachpressen. 

Bezugszeichenliste 

1 Ablage 

2 Seitenstander 

3 GroBraumstufenpresse 

4 PreBteil 

5 Forderband 

6 Behalterbeladestrecke 
7/8 Behaltertransportstrecke 
9/10/11/12 Stapelstation 
13/14/15/16 Stapelroboter 

17 Leerstation 

18 Stapelbehalter 

19 Leerstation 

20 Leerstation 

21 Ausschleusstation 
22/23 Hubgerust 

24 Leerstation 

25 Schwenktischposition in Transportrichtung 

26 Schwenktisch 

27 Schwenktischposition quer zur Transportrichtung 

28 Drehpunkt der Schwenktische 

29 Schwenktisch 

30 Drehpunkt der Schwenktische 

31 Ausschleusband 

32 Entnahmeroboter 

33 Saugerspinne 
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34 '/eniriersuiion 

35 Schwcnklisv.h|xisiiioii qucr /.ur 'Iran sport richtung 

l\iicn!an\priiche 

5 

1. Stapelanlaiie lur lVcsscn /.ur Blcchumformung, ins- 
besonderc /.tun Siapcln von Karosserieteilen fur Kraf t- 
lahrzeugc und andcrcn groKcn Blcchteilen, gekenn- 
zcichnct durch toxemic Merkmale: 

cin l'ordcrband 5, bcstehend aus mehreren 10 

si rei fen form icon Icilforderbandern, die parallel 

zueinander la^everstellbar und hohenverstellbar 

und un ArbciKlakt tier Presse 3 angetrieben sind, 
je vicr bcidsciliv! tics Forderbandes 5 angeord- 

nctc Siapolsiaiioncn 9; 10; 11; 12; 15 

- vicr Stapelroboier 13; 14; 15; 16 mit werkstuk- 
kangepatficn Sau^erspinncn 33 fur die Stapelsta- 
tioncn 10 und 12. 

- je cine ZentricrMation 34 pro Stapelstation 10 
und 12. die unicrhalh iler Teilfdrderbander 5 ange- 20 
ordnel sind und laktueisc arbeitct, 

- je cine Bchalicrbcladestreekc 6, die parallel zu 
jedcr Seile tics 1 ordcrbandes 5 angeordnet ist und 
zum Bcladcn und /uni /.uluhren von leeren Sta- 
pelbehaltcm IXdicm. 25 

- je cine lichalicnransporlstrccke 7, die parallel 
zu jedcr Behaltcrbeladestrecke 6 angeordnet ist 
und zum Abluhrcn von heladencn Stapelbehalterri 
18 dicnl, 

- je cine Behalicrtransrx>risirecke 8, die parallel 30 
zu jedcr Bchahcrtransporisirecke 7 angeordnet ist 
und zum /uluhren von leeren Stapelbehaltern 
dient, 

je cine 1-ecrstaiion 17; 19; 20; in jeder Behalter- 
beladeslreckc 6 und jeder Behaltertransport- 35 
strccke 7; 8 in Durchlaulrichtung anschlieBend an 
die Stapclsiationcn 9; 10; 11, 12. 

2. Slapclanlage nach Anspruch 1, gekennzeichnet 
durch je ein ITubgcriisi 22; 23 fiir jede Behaltertrans- 
portstrecke 7 und 8 zum Siapcln und Entstapeln zweier 40 
u herein andergesle liter Stapclbehalter 18 in bzw. quer 
zur Durchlaulrichtung anschlieBend an die Leerstatio- 
nen 17; 19; 20. 

3. Slapclanlage nach den Anspriichen 1 und 2, gekenn- 
zeichnet durch je cincn Schwenktisch 26; 29 fiir uber- 45 
einandergcstclltc Stapclbehalter 18, dessen Drehachse 
zwischen nebeneinanderliegcnden Behaltertransport- 
strecken 7 und 8 in Durchlaulrichtung anschlieBend an 
die Hubgcrustc 22; 23 licgi. 

4. Slapclanlage nach den Anspriichen 1, 2 und 3, ge- 50 
kcnnzcichnei durch je cine TTuhdopplung fur den ge- 
fullten Bchallcr 18 dcr Bcladestalion 12 bei Start des 
Behalterwechsels in Bchallerbcladeslrecke 6. 
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Stacking plant for pressing to reform sheet metal plate 

(H DE19826270A1 : Stapelanlage fuer Pressen zur Blechumformung 

KRUPP DRAUZ INGENIEURBETRIEB GMBH Standard 
company 

Other publications from KRUPP DRAUZ 
INGENIEURBETRIEB GMBH (KRPP)... 

BUENNING K; ROHLAND J; 
2000-063596 / 200006 

B21D 43/22 ; B25J 9/00 ; B30B 15/00 ; B65G 47/90 ; 
P52 : P62 : P71 ; Q35; 

( DE19826270A ) Novelty - A conveyor belt (5) comprises several strip-shaped part 
belts parallel to each other and adjustable as to position and height and driven to 
coincide with the work movements of the press (3). Four stacking stations (9-12) are 
arranged on both sides of the conveyor belt and four stacking robots (13-16) have 
suction devices (33) matched to the workpieces are provided for the stacking 
stations. 

Detailed Description - A centering station (34) is provided for each stacking station 
and is located beneath the part conveyor belts. A container loading section (6) is 
parallel to each side of the conveyor belt and serves for loading and feeding empty 
stack containers (18). 

Use - For motor vehicle bodywork sheet metal parts, for stacking and pressing to re- 
shape. 

Advantage - The plant can be employed universally for a number of workpieces and 
for technological production processes. 
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Description of Drawing(s) - The drawing shows a schematic basic view of the 
stacking plant. 

press 3, conveyor belt 5, container loading section 6, stacking stations 9-12, 
stacking robots 13-16, empty stack containers 18, suction devices 33, centering 
station 34 Dwg.1/3 
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1. Stapelanlage fur Pressen zur Blechumformung, insbesondere zum Stapeln von 
Karosserieteilen for Kraftfahrzeuge und anderen grollen Blechteilen, 
gekennzetchnet durch folgende Merkmale: 

• - ein FGrderband 5, bestehend aus mehreren streifenformigen 
TeilfarderbSndern, die parallel zueinander lageverstellbar und 
hehenverstellbar und im Arbeitstakt der Presse 3 angetrieben sind, 

• - je vier beidseitig des FGrderbandes 5 angeordnete Stapelstationen 9; 10; 
11; 12; 

• - vier Stapelroboter 13; 14; 15; 16 mit werkstQckangepaftten Saugerspinnen 
33 fUr die Stapelstationen 10 und 12, 
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- je eine Zentrierstation 34 pro Stapelstation 10 und 12, die unterhalb der 
Teilfflrderbander 5 angeordnet sind und taktweise arbeitet, 

- je eine Behaiterbeladestrecke 6, die parallel zu jeder Seite des 
FOrderbandes 5 angeordnet ist und zum Beladen und zum ZufOhren von 
leeren Stapelbehaitern 18 dient, 

- je eine Behaitertransportstrecke 7, die parallel zu jeder 
Behaiterbeladestrecke 6 angeordnet ist und zum Abfuhren von beladenen 
Stapelbehaitern 18 dient, 

- je eine Behaitertransportstrecke 8, die parallel zu jeder 
Behaitertransportstrecke 7 angeordnet ist und zum Zufuhren von leeren 
Stapelbehaitern dient, 

-je eine Leerstation 17; 19; 20; in jeder Behaiterbeladestrecke 6 und jeder 
Behaitertransportstrecke 7; 8 in Durchlaufrichtung anschlieSend an die 
Stapelstationen 9; 10; 11, 12. 
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